Algunos problemas actuales de la tecnología. by Barella, A.
CURSILLOS Y CONFERENCIAS 
Algunos problemas actuales de la 
Tecnología Textil'" 
por el Dr. Ing. Alberto Barella 
Director del Instituto Textil y de Curtidos del Patronato "Juan de la Ciervo" 
Introducción 
No es tarea fácil resumir, en el corto tiempo de que disponemos, la evolu- 
ción que va siguiendo la tecnología textil y los problemas con los que se enfrenta 
en su continuo progreso. 
Hemos creído que la mejor manera de presentar dicha evolución consistiría 
en la revisión de los principales logros de la investigación textil durante los dos 
últimos años con lo que, evidentemente, resulta posible identificar las grandes líneas 
por las que discurren los trabajos de los centros de investigación, dependientes de 
la industria o no y, con ello, predecir, por extrapolación, cuáles serán las tenden- 
cias futuras por lo menos en sus rasgos más generales. 
Para la mencionada revisión nos hemos valido, entre otras fuentes, de los 
informes Goldberg relativos a los años 1967 y 1968. 
Es evidente que, al no poder recoger íntegramente el contenido de los suso- 
dichos informes, corremos el riesgo de presentar una visión, parcial además de in- 
completa. Sin embargo, hemos intentado superar nuestras preferencias personales 
hacia determinados temas para ofrecer una versión lo más equilibrada posible, pese 
a lo cual es probable que «alguien» encuentre a faltar «algo», fruto de la forzada 
selección que hemos tenido que realizar. Esperamos que ello no llegará a desvir- 
tuar la intención perseguida centrada más en las tendencias que en el detalle. 
Una última parte de la exposición se referirá brevemente a las líneas de tra- 
bajo seguidas en los centros de investigación españoles, cuestión que no podía 
quedar marginada en la presente ojeada general de los problemas actuales de la 
tecnología e investigación textil. 
Fibras naturales 
En el terreno de las fibras naturales las investigaciones se han dirigido prin- 
cipalmente a la mejora de calidades y rendimientos. Por lo que se refiere al algodón 
se han realizado progresos en relación con la eliminación de enfermedades y plagas 
y la mejora de la mecanización de la cosecha. El lino ha visto el perfeccionamiento 
de los procedimientos de enriado químico y el desarrollo en Inglaterra de una 
nueva fibra blanqueada y estabilizada, de calidad homologada, propia para mez- 
clar con fibras hidrofóbicas («Linron»). 
Se ha mejorado en el Japón la alimentación de los gusanos de seda sustitu- 
yendo la tradicional hoja de morera por pastillas de composición adecuada, lo que 
permite un crecimiento más rápido con el consiguiente aumento de producción. 
También se ha perfeccionado el desgomado de la seda por agentes que previenen 
(1) Conferencia pronunciada en  las 1 Jornadas de  FOCITEC, celebradas en Barcelona los día8 16 y 17 de Junio 
de  1969. 
e¡ amarilleamiento y reducen las desigualdades de tintura. El injerto de la seda 
con estireno da lugar a una nueva fibra de mayor volun~inosidad y resistencia 
al uso. 
En cuanto a la lana se refiere, acaso el desarrollo más interesante sea el nuevo 
procedimiento descubierto por el U.S.D.A. relativo a la supresión del esquileo. 
Mediante agentes químicos que interrumpen el crecimiento de las células en el 
bulbo se logra separar el vellón entero de la piel del animal. 
Fibras químicas 
Aquí los progresos son constantes y un examen detallado de los desarrollos 
realizados requeriría mucho tiempo, por lo que nos limitarenios a señalar algunos 
de los más significativos. 
Ha continuado el progreso de los rayones de alto módulo y de las fibras 
polinósicas con la niajora de sus propiedades físicas y químicas. Nuevas fibras han 
sido desarrolladas en Rusia mientras que en el Japón se ha descubierto una fibra 
con estructura bilateral que presenta rizado y convoluciones como el algodón. Tam- 
bién en el Japón se han logrado procedimientos que permiten la obtención de  f i -  
bras de alto módulo a un coste de sólo un 15-20 yc superior a las fibras de rayón 
ordinario, cuando normalmente este coste es de un 30 % a un 40 0/, más elevado. 
Asimismo se han perfeccionado las fibras con filamentos de acetato de celu- 
losa. En Rusia ha sido desarrollada una fibra con propiedades antimicrobianas 
mientras que en Inglaterra se han obtenido fibras de acetato resistentes al deslus- 
trado y en los Estados Unidos se han mejorado las propiedades tintoriales de esta 
fibra comunicándole afin;dad Dor los colorantes directos para fibras celulósicas. 
En el Japón se ha logrado obtener una fibra de acetato resistente a la ebullición 
que permite la tintura a alta temperatura de mezclas con poliéster. 
Dentro del campo de las fibras químicas de tipo celulósico hay que señalar 
los esfuerzos encaminados a !a obtención de fi!amentos y fibras resistentes a la 
llan~a, habiéndose logrado progresos en Alemania y los Estados Unidos. 
En las fibras de síntesis hay varios aspectos importantes a señalar aparte de 
ias numerosas mejoras introducidas en cada tipo de fibras. 
Señalaremos en primer lugar, los esfuerzos en imitar lo más perfectamente 
posible las características Y cualidades de la seda natural. Para ello se han seguido 
varios caminos: 1) El perfeccionamiento de los filamentos de una determinada fa- 
milia. Ejemplo característico de ello es la fibra polianiídica «Quiana» (Du Pont), 
considerada por muchos comentaristas científicos como el descubrimiento más ini- 
portante en el terreno de las polimidas desde la introducción del Nylon 66 en 1938. 
Una nueva fibra de oxibenzoato de polietileno denominada «ATell» ha sido desa- 
rrollada en el Japón (Nippon Rayon) para imitar la seda natural. 2) El desarrollo 
de fibras de sección trilobal y, en general multilobal (5. 7 y hasta 9 lóbulos). Así 
en el Japón se ha obtenido una fibra como la «Soiestar» (Kanebo) de sección 
hexagonal multilobular, mientras que en los Estados Unidos existen varias fibras 
poliéster de tipo similar. 3) La copolimerización por injerto. combinada, a veces, 
con la sección multilobular. La Du Pont. por ejemplo. ha desarrollado una fibra 
cuyo núcleo es una poliamida y los lóbulos están constituidos por un poliéster. 
En el Japón se imitan !os filamentos de sida natural mediante la polimeriza- 
ción por injerto del nylón con acrilato de butilo y también por polimerización, vía 
injerto, de proteína y poliacrilonitrilo o proteína y polivinilo. 
Por 10 demás, la técnica de copolimerización por injerto se aplica para la 
obtención fibras de propiedades muy diversas. Así, en Inglaterra se producen fibras 
cuyo núcleo está formado por un polímero o copolímero mientras la vaina que 
recubre dicho núcleo pertenece a un polímero distinto. Pueden conferirse al nylon 
cualidades hidrofóbicas produciendo un políniero por injerto a base de un trata- 
miento en medio acuoso con ácido acrílico y solución saturada de sulfato cérico 
o ácido maleico. 
La introducción de un 20 7, de un polímetro vinílico cíclico en un poliéster 
con eliminación ulterior del compuesto vinílico da lugar a una fibra porosa y ligera 
de buenas cualidades adiatérmicas debido a la presencia de cavidades. 
La fabricación de una nueva fibra acrílica conteniendo además acrilonitrilo, 
un alfa-halo-alkil-acrilonitrilo, un monóniero vinílico y un compuesto que presen- 
ta afinidad por los colorantes básicos da lugar a filamentos que. además de pre- 
sentar características de ininf!amabilidad, pueda teñirse con dichos colorantes. 
Podríamos citar aún otros dcsarrollos de este tipo de origen ruso, japonés, inglés 
y estadounidense encaminados a la obtención de efectos muy especiales. 
Veamos ahora rápidamente los principales logros en las distintas familias de 
fibras sintéticas. 
Cada día va adquiriendo mayor importancia el desarrollo de fibras destinadas 
a la fabricación de alfombras. En este aspecto señalaremos los nuevos tipos <&u- 
iiiuloft 61)) (Monsanto) y «Phase IV» (Enka) en el campo de las poliamidas, &res- 
lan» (American Kodak) entre los poliésteres a los que hay que añadir fibras de 
otras familias corno la «Herculon» que es un polipropileno. En ciertos casos estas 
fibras presentan mejoradas sus cualidades tintóreas con afinidad por los colorantes 
básicos. 
Esta mejora de la afinidad tintórea ha sido otra de las características que ha 
retenido la atención de los investigadores. De entre las fibras polianiídicas que 
presentan dicha cualidad señalaremos, como ejemplo la «Dye 1)) (Monsanto) 
que es resistente a los colorantes ácidos y receptiva para un nuevo grupo de colo- 
rantes ácidos y receptiva para un nuevo grupo de colorantes catiónicos lo que 
permite obtener efectos multicolores en un solo baño de tintura. Otras fibras poli- 
amídicas como la «Nomex» y la «Antron» (Du Pont) presentan afinidad por los 
colorantes catiónicos, mientras el Nylon 4, ya conocido, parece que va va a ser re- 
valorizado gracias a sus propiedades tintóreas. Entre las fibras acrílicas, la «Ze- 
fran 11)) de la Badische y diversos poliésteres (Hystron) presentan asimismo mejo- 
radas sus cualidades tintóreas. 
Otro campo de importancia creciente es el de los hilos especiales para su 
utilización en la fabricación de génuros de plinto. Poliamidas como la «Tendrelle» 
(ICI), «Caprolan» (Allied) y «Super Cantrece)) (Du Pont) se aplican principal- 
mente a la fabricación de medias. También entre las fibras acrílicas se han pro- 
ducido filamentos especiales como la «Orlon TD» (Caron) y la «Lycra Span- 
dex 126)) destinados a la fabricación de tejidos de punto. 
Una tendencia asimismo digna de mención es la mejora de ciertas propiedades 
de las fibras con objeto de ensanchar su campo de aplicación. Así, en las poliami- 
das se tiende a la creación de nuevos filamentos resistentes a altas temperaturas 
adecuadas para la fabricación de hilos dc coser. resistentes a la fusión. En las 
fibras acrílicas y los poliésteres se tiende a la obtención de fibras con propiedades 
antiestáticas y resistentes a la llama. Ciertos productores (ICI) atienden a mejorar 
la resistencia al «pilling» de los poliésteres y se han logrado mejoras en la obten- 
ción de poliésteres de alta tenacidad utilizables con ventaja en las mezclas poliéster- 
algodón como la «Vycron» (Beaiinit). 
Han sido perfeccionadas las fibras polivinílicas y polipropilénicas y, final- 
mente, nuevas fibras sintéticas van viendo la luz. En el Japón se ha desarrollado 
una fibra capaz de fieltrar y otra, obtenida con materiales fototrópicos. que cam- 
bia el matiz e intensidad del color según la luz recibida. En Checoslovaquia y el 
Japón sr producen fibras de colágeno utilizables en la manufactura de telas no 
tejidas destinadas a la imitación de la piel. En fin, en diversos países se empiezan 
a obtener hilos continuos a base de la fibrilación de películas. 
Esta última técnica es interesante y parece llamada a alcanzar un cierto desa- 
rrollo. Se han utilizado en Alemania películas de polietileno y polipropileno pero 
en el Japón y en los Estados Unidos el método se aplica también a otros materiales 
y se extiende a la obtención de hilos voluminosos. 
Otra modalidad para la fabricación de hilos continuos es un procedimiento 
de la I.C.I. en el cual se suprime la torsión sustituyéndola por la adhesión entre 
filamentos. Para ello se utilizan varios filamentos no adhesivos y un monofilamento 
con potencial adhesivo que es el que aglutina el conjunto. La Du Pont aplica un 
sistema parecido a base de utilizar el ácido poliacrílico y filamentos de Nylon, mien- 
tras que la Monsanto opera por fusión de los filamentos en puntos al azar (del 1 yo 
al 15 yo de la longitud del filamento). De esta suerte se van lanzando al mercado 
hilos sintéticos sin torsión con propiedades peculiares. 
Hilatura y Texturizado 
Las tendencias que se observan en hilatura se inclinan hacia la automatización 
y el acortamiento de los procesos y la supresión de los husos. Otros desarrollos 
se encaminan hacia la mejora de la productividad. 
Entre los primeros, aparte el perfeccionamiento de los ya conocidos sistemas 
de hilatura automatizada, señalaremos el procedimiento inglés «Uniflex» de hila- 
tura directa con el consiguiente ahorro de mano de obra, espacio y fuerza. Tam- 
bién puede considerarse incluido en este grupo el nuevo sistema Platt de hilatura 
semi-estambre para trabajar fibras de 2 $6" a 8" de longitud, singularmente lana 
y fibras sintéticas. Este procedimiento, apto para la fabricación de hilos gruesos 
reduce el proceso a 4 ó 5 operaciones. 
Por lo que se refiere a los sistemas de hilatura que suprimen el anillo, el cur- 
sor y los husos, conocidos por copen-end», «air-vortexn o «beak spinningn sin 
que exista, por el momento, el equivalente en nuestro idioma, puede decirse que 
en estos últimos tiempos vienen acaparando la atención de los hiladores. 
No podemos aquí entrar en detalles acerca de estas nuevas técnicas cuya reali- 
zación práctica con carácter industrial ha sido llevada a cabo en Checoslovaquia 
(Máquina BD 200) y el Japón (Toyo) y está en vías de realización en Francia 
(~Integratorn de la SACM), Inglaterra y Estados Unidos. De momento el proce- 
dimiento es aplicable a la hilatura de fibras cortas tales como el algodón y ciertos 
tipos de fibras sintéticas si bien se está estudiando su extensión a la hilatura de 
fibras de mayor longitud. 
Son cuatro los principios que se han aplicado para la realización de esta clase 
de hilos: 1) Sistema de torbellino utilizando un fluido. 2) Sistema de ensamblaje 
axial de las fibras. 3) Sistema de alimentación por mechones de fibras. 4) Sistema 
de ensamblaje periférico de las fibras, que es el que ha dado mejores resultados. 
Los hilos obtenidos mediante este último sistema son más regulares y voluminosos 
que los hilos fabricados por el procedimiento convencional. Presentan una menor 
resistencia y un mayor alargamiento a la rotura y por sus especiales características 
son más fáciles de tejer pero precisamente por sus cualidades y estructura, consti- 
tuyen más bien una nueva clase de hilos que productos de sustitución de los hilos 
ordinarios. 
Se estima que los hilos fabricados mediante esta técnica resultan de un 30 7, 
a un 40 % más baratos debido al acortamiento del proceso, el aumento de pro- 
ducción y la supresión del bobinado. El interés despertado queda reflejado en los 
tres congresos que se han celebrado recientemente acerca de la hilatura «open-end» 
el último de los cuales, del que fuimos testigos, reunió en Praga a cerca de 400 par- 
ticipantes procedentes de 21 países. 
Un desarrollo altamente interesante dentro de este mismo campo es la hila- 
tura electrostática, en vías de realización en los Estados Unidos (Rockwell-Batelle) 
si bien no se espera una puesta en práctica industrial hasta dentro de dos o tres 
años. 
En cambio es casi ya una realidad el hilo de algodón sin torsión o, mejor 
dicho, los tejidos fabricados con hilo sin torsión. Esta técnica ha sido desarrollada 
en Holanda (Vezelinstituut TNO) y se basa en encolar el hilo a la salida del campo 
de estiraje de la máquina de hilar mediante un producto adhesivo a base de fécula 
lo que le da la cohesión necesaria para sufrir las operaciones de tisaje. Una vez 
fabricado el tejido la fécula es eliminada por desencolado. Los tejidos están, pues 
constituidos por fibras separadas, simplemente paralelas lo que les confiere unas 
propiedades peculiares (mayor poder cubriente, menor posibilidad al aire y mayor 
repelencia al agua, entre otras). 
Un precedente de esta técnica fue desarrollado en los Estados Unidos me- 
diante la adición de un producto adhesivo finamente dividido antes del cardado. 
De entre los dispositivos encaminados a mejorar la productividad señalare- 
mos el «Autospinner» desarrollado por el W 1 R A mediante el cual se procede 
al anudado automático de los hilos rotos en las continuas de campana en la hila- 
tura de lana peinada sistema inglés. Este aparato funciona mediante chorro de 
de aire y reduce en un 50 yo la mano de obra. El «Servospin» desarrollado en 
Francia modifica la velocidad de los husos de la máquina de hilar según el número 
de roturas de hilos, lo que permite trabajar en las condiciones óptimas. 
Varios interesantes grupos de máquinas para la hilaturas del algodón, lana, 
fibras sintéticas y sus mezclas han sido desarrollados por la Roberts: el procedi- 
miento «Midfiber» para fibras de hasta 3 i/,"; la mechera rápida, «Auto Pax»; el 
sistema «Loft Spin» .para producir hilos de fibra larga para alfombras con reduc- 
ción de un 30 01, en los costes y sistemas de hilatura para algodón y fibras sintéti- 
cas, para mezclas de lana y sintéticas y para lana permitiendo manipular fibras de 
más de 10". A señalar, finalmente, el sistema español "Para-draftern distribuido 
por la Roberts y destinado a las operaciones de preparación y mezcla en hilatura 
de lana peinada permitiendo trabajar fibras desde 1 1/2" a 10". 
La manipulación de hilos voluminosos y texturizados ha dado lugar a desa- 
rrollos interesantes de entre los cuales nos limitamos a señalar la utilización de 
energía vibratoria que permite rizar los filamentos de manera irregular (Phillips 
Petroleum) y las nuevas máquinas Leesona y Burlington. 
Fabricación de tejidos 
En el terreno de la preparación para el tisaje ha preocupado en estos últimos 
años el problema del encolado; principalmente de los hilos de fibras sintéticas, 
habiendo sido desarrollados nuevos productos tales como colas fosfóricas en Suiza 
y féculas modificadas en Holanda. 
En el tisaje propiamente dicho la actualidad la constituyen los telares sin 
lanzadera y las máquinas de tejer, habiéndose producido nuevos avances centrados 
en diferentes tipos de máquinas (Draper, Dornier, Fischer, Crompton, nuestra 
IWER, entre otras). 
Es de señalar la presencia de España en este movimiento con varios constmc- 
tores en activo y nuevos desarrollos. 
También el campo de los telares de tobera (hidráulicos y neumáticos) registra 
una notable actividad con la puesta a punto de nuevas máquinas cada vez más 
anchas. 
Como novedades de última hora señalaremos los telares «Turbo» de la Ruti 
y «Kovostat» de construcción checoslovaca que presentan interesantes particulari- 
dades. 
Una técnica reciente que va tomando cuerpo es el tisaje de láminas de poli- 
etileno, polipropileno o similares por corte en cintas fuera o en el mismo telar. 
Evidentemente se trata de la fabricación de tejidos destinados a ciertos usos in- 
dustriales. 
Manifiestan un cierto progreso las técnicas de tisaje no convencionales, con10 
son por ejemplo la «Arachne» checoslovaca y la «Mali» desarrocada en Alemania 
Oriental. Los tejidos fabricados mediante dichos procedimientos tienen cada vez 
mayor aceptación no solo para vestido sino para tejidos decorativos y de uso do- 
mestico. 
También se está desarrollando de manera importante la introducción del géne- 
ro de punto en terrenos hasta ahora reservados a los tejidos de calada, en especial 
la pañería masculina. Nuevos progresos han sido realizados en este aspecto por la 
Stevens y otras firmas constructoras. 
Pero acaso donde se están produciendo mayores avances es en el campo de 
las telas no tejidas que van cubriendo cada vez más mayores aplicaciones. A se- 
ñalar: una nueva técnica de la Celanese indicada principalmente para la fabricación 
de alfombras y moquetas; un procedimiento danés que en una sola operación en 
seco permite obtener telas no tejidas a una velocidad 20 veces mayor que en los 
sistemas ordinarios; un nuevo procedimiento de la Eastman Kodak. Se fabrican 
mantas de poliéster («Futura» de la Chatham) y de fibra acrílica bicompuesta 
(«Fascination» a base del proceso «Fibenvoven» y artículos de uso en hoteles y 
hospitales (mantelerías, sábanas, almohadas, etc.). Existen más de 400 patentes y 
100 productos de este tipo. 
Se ha desarrollado una extensa gama de productos basados en las técnicas 
de los no tejidos, para la imitación de la piel y el cuero. Algunos de estos proce- 
dimientos ideados en el Japón y los Estados Unidos utilizan como primera materia 
los desperdicios o el polvo de cuero reconstituido con un tejido de basamento y 
poliuretano («Seagrave»). Otros tipos utilizan el cloruro de polivinilo o combina- 
ciones de poliuretano microporoso con una poliamida isotrópica («Xylee», Ale- 
mania), con vinilo (Hooker) con una tela no tejida (Reeves USA). También se uti- 
lizan otros materiales como el nylón («Aerlight», Italia, «Dorzan» de la Du Pont) 
y productos obtenidos por polimerización polipeptídica del ácido glutámico (Ja- 
pón). Muchos de estos cueros artificiales son lavables en seco y húmedo. resistentes 
a las manchas y a la abrasión y tienen multitud de aplicaciones. 
Blanqueo, tintura y estampación 
Dentro de los procesos preparatorios de las operaciones del llamado «ramo 
del agua» señalaremos un procedimiento de gaseado para hilos de poliéster y 
mezclas conteniendo dicha fibra, puesto a punto por la Du Pont. Su característica 
es el tratamiento ulterior con un ácido disolvente del poliéster que disuelve selec- 
tivamente las bolas formadas dejando intacto el hilo que, después sufre un lavado. 
Han sido perfeccionadas en los E.E.U.U. las técnicas de desencolado de apres- 
tos conteniendo alcohol polivinílico, principalmente para tejidos de mezcla poliéster 
algodón, mientras que en Alemania se ha propuesto un procedimiento de desenco- 
lado para tejidos de algodón que utiliza el bromito y no enzimas como es lo ha- 
bitual. 
Se han mejorado las técnicas de blanqueo del algodón, proliferando los pro- 
cedimientos rápidos a alta temperatura tales como el francés Ugine-Kuhlmann y 
el llamado «Minute Bleach~, proceso a la continua para tejidos al ancho, que com- 
pleta la opcracicín en dos minutos. Es interesante también el reactor rápido «Beloit» 
Kleinewefers para blanqueo a alta temperatura de tejidos al ancho, que opera a 
130 yardas minuto y un tiempo de 30 segundos. Un dispositivo similar para des- 
crudado y blanqueo en dos minutos ha sido desarrollado por la Mather Platt. 
En  cuanto al blanqueo de la lana, ha despertado interés un procedimiento 
desarrollado en el Instituto de Investigación Textil de Tarrasa que utiliza la técnica 
«pad-steanm a alta temperatura. 
Pasando a considerar los logros más destacados en lo que concierne a la tin- 
tura, señalaremos. en primer lugar, los dispositivos de tintura a alta temperatura, 
de entre los que citaremos el «Ilma» pcira tvjidos en cuerda, en especial poliésteres; 
«Scourmatic», desarrollado en Inglaterra, totalmente programado y automatizado 
para tintura y lavado en cuerda de tejidos de lana a una velocidad de 220 yardas/ 
minuto, tres veces más rápido que los dispositivos convencionales; un procedimien- 
to ruso de tintura a presión del algodón con colorantes directos y de tina a 120°- 
140°C y otro, de la misma nacionalidad que permite la tintura rápida del acetato, 
cuya característica principal es que la operación se inicia a 50°-60°C en vez de 
40°C que es lo normal. 
Otra serie de técnicas interesantes la constituyen las que permiten obtener, 
tinturas bicolores o multicolores en un solo baño, como el procedimiento ~Mul t i -  
Krome» (Roxbury Carpet) y otro para obtener tres colores en una sola unidad de 
presentación de hilo. 
Dentro de los procedimientos específicos para las distintas fibras también se 
han producido perfeccionamientos dignos de mención. Citaremos un procedimiento 
estadounidense para la tintura y estabilización de poliésteres a base de disolventes 
adecuado para pequeños lotes de materia y otro para la tintura de tejidos de punto 
de dicha fibra sin carriers y en corto tiempo por mejor agotamiento del baño. 
Se han desarrollado nuevas técnicas para la tintura de la lana, principalmente 
en Australia (C S 1 R O) entre las que descuellan un procedimiento por pulveriza- 
ción y otro para la tintura a la continua de peinados. 
La Dow ha lanzado un procedimiento para la tintura de alfombras fabricadas 
con fibras acrílicas a base de la utilización de disolventes aplicable a otras fibras 
y clases de tejido. Existen asimismo otras técnicas similares lanzadas por la Wunda 
y Stevens. Otro procedimiento para la tintura de alfombras es el de la Du Pont 
(«Bakcar»). 
Han sido desarrollados procedimientos de tintura a la continua y a alta velo- 
cidad para cables (Teijin); tintura con fijado del colorante a base de vapor re- 
calentado; tintura en un solo baño con colorantes naftol basado en nuevos diazo- 
componentes estables; tintura con colorantes de tina de mezclas poliéster algodón 
más económico que el procedimiento al hidrosulfito (Ventron): tintura del nylon 
con colorantes básicos a alta temperatura y otros que es imposible enumerar. Un 
control automático y programado de la tintura controlado por fichas perforadas 
ha sido desarrollado por la Foxboro. 
En estampación observamos el creciente auge del procedimiento con plantilla 
(llamado vulgarmente «a la lionesa~). Máquinas planas de hasta 12 colores y rota- 
tivas («Stork») a base de 24 colores y cursos de 63" a 72" han sido reciente- 
mente desarrolladas. También ha aparecido una máquina de este tipo para la 
estampación de prendas (Baumeister). 
En máquinas de cilindros es interesante el dispositivo Stanford para la es- 
tampación de pequeñas series (menos de 1.000 m). En 20 minutos pueden cam- 
biarse hasta 5 cilindros. 
Mención especial merece el procedimiento «Sublistatic», desarrollado en Fran- 
cia, para la estampación de tejidos de fibras sintéticas a base de transferencia por 
sublimación de hasta 4 colores impresos en papel utilizando tintas especiales (sis- 
tema calcomanía). 
En los Estados Unidos existe un procedimiento similar: el «Thermachrome». 
En el Japón se estampan hilados hasta siete colores a base de 12 ó 24 cabos 
simultáneamente, mientras que en Bélgica se ha desarrollado un procedimiento 
para estampar urdimbres, para lo que se fabrica previamente un tejido a base de 
una trama formada por filamentos solubles que luego es eliminada. 
Se ha perfeccionado la estampación de las mezclas poliéster-algodón con colo- 
rantes tina dispersos con reducción del coste a la mitad del normal (Sinalloy). 
Finalmente, es interesante el procedimiento alemán «Electrocolor», para el estam- 
pado de alfombras, que utiliza la técnica de la pulverización. Puede trabajarse con 
hasta 8 colores a una velocidad de 15 m/min. 
Acabados 
En este terreno también son muchos los progresos realizados. 
Uno de los aspectos que acaso ha retenido una mayor atención es el de la 
obtención de acabados anti-llama para conferir ininflamabilidad a los tejidos. Den- 
tro de esta línea se encuentra el proceso «Pyrovatex CP» de la Ciba para tejidos 
de algodón 100 yo el cual no produce efectos tóxicos, no irrita la piel, resiste al 
lavado y conserva el buen tacto de los tejidos siendo compatible con el empleo de 
hidrofugantes. La Lovenstein (E.E.U.U.) ha desarrollado un procedimiento, asi- 
mismo para algodón resistente al lavado, no tóxico y con poco efecto sobre el 
aspecto y tacto del tejido. También en los EE. UU. se ha desarrollado el proceso 
«Quench». 
En el Japón se han puesto en práctica dos procedimientos para el acabado 
antillama: el «Hi-Fuenn y el de la Asahi. Para tejidos de rayón y acetato se pro- 
pone un agente retardante de la llama cuya aplicación es económica (Rockland) 
que resiste tres lavados con disolventes pero no el lavado doméstico. 
También los acabados hidrófugos y oleófobos (anti-mancha) van adquiriendo 
popularidad. El S R R L de Nueva Orleans ha desarrollado nuevos acabados de 
este tipo sobre algodón utilizando agentes que contienen fluor. La Wica ha puesto 
a punto el procedimiento «Scotchgard SR» en un solo baño y otras técnicas han 
sido propuestas por la Asahi y la Deenng Milliken. 
Acabados anti-microbianos y resistentes a la intemperie y además hidro-repe- 
lentes han sido desarrollados para tejidos de algodón por el SRRL. 
Otros procedimientos perfeccionados de acabado para tejidos de algodón con- 
ciernen la mejora de la estabilidad dimensional y el cpermanent pressn como una 
técnica desarrollada en Noruega comportando un tratamiento con amoníaco líquido 
y el «Marvelized 7» de la Toyobo, acabado sin resina aplicado en fase gaseosa 
en una sola operación que dura dos minutos con formalina y gas clorhídrico. Con- 
fiere al tejido propiedades «permanent press». En los acabados de este tipo gene- 
ralmente se produce una pérdida de resistencia. Una nueva técnica desarrollada en 
los Estados Unidos por planchado en seco del tejido en determinadas condiciones 
de presión temperatura y tiempo permite obtener efectos,similares sin una pérdida 
notable de resistencia. 
Una combinación de mercerizado sin tensión y acabado con resinas (Fabric Rs. 
Lab y Kerr) puede contribuir al logro de efectos tndimensionales. 
En lo que concierne al acabado de los tejidos de lana se trabaja en el fijado 
pcrmanente. Las últimas realizaciones de la Hocker mediante aplicaciones de re- 
sina permiten al tejido resistir 15 lavados domésticos y el lavado con disolventes. 
Otra técnica propone el recubrimiento de tejidos de lana mediante una solución 
de xantato de celulosa, mientras que un laboratorio español se halla trabajando 
sobre este tema basando el estudio en el empleo de disolventes orgánicos. 
También se han desarrollado en los EE. UU. técnicas de acabado de tejidos 
de lana repelentes al agua a base de la aplicación de organohalógeno-silanos, pro- 
cedimiento que, además, imparte un fijado al tejido. 
La Deering ha propuesto técnicas de acabado para artículos de franela de 
lana 100 01, lavables a máquina y «durable pressn con la particularidad de que el 
proceso incluye la unión de este tejido con un género de punto de nylón. El uso 
final del artículo obtenido son las prendas deportivas. 
En cuanto a los acabados para tejidos de fibras sintéticas y mezclas, han visto 
un importante desarroílo. Citaremos en primer lugar el «Thermo Hotflue~ de la 
Monforts que somete al tejido a un tratamiento caliente de estirado hasta lograr 
la anchura deseada mientras las fibras se hallan en condición plástica. La Dow 
propone un procedimiento de fijado en caliente para conferir estabilidad dimen- 
sional, por paso a través de un gas calentado por debajo de la temperatura de 
reblandecimiento seguido de un enfriado por paso a través de un gas frío. Otro 
procedimiento para conferir estabilidad dimensional es el propuesto por la I.C.I. 
para poliéster y mezclas. 
El procedimiento «Microtex» y el «Bandura» de la Bancroft para tejidos y 
géneros de punto, principalmente de nylón confieren al material cualidades elásticas 
apreciadas en la confección de prendas deportivas y lencería femenina. 
También los acabados anti-estáticos hidrófugos y anti-mancha se aplican a 
los tejidos de nylón, poliéster y mezclas poliéster rayón. Entre los primeros citare- 
mos el de la Continental Oil y entre los terceros un procedimiento desarrollado en 
los Estados Unidos para el acabado de alfombras de nylón basado en depositar 
una fina capa de alúmina coloidal sobre la fibra. Los acabados anti-arruga han 
sido desarrollados principalmente por la Monsanto para fibras acrílicas, por trata- 
miento con agua oxigenada a alta temperatura. Como técnica especial señalaremos 
la de la Du Pont que por prensado en caliente de tejidos de nylón y poliéster 
reduce los intersticios y la porosidad de los mismos haciéndolos aplicables a la 
confección de estructuras hinchables, velas, fieltros, etc. 
El acabado de los tejidos de punto, principalmente a base de fibras sintéticas 
ha dado lugar a desarrollos interesantes como el procedimiento de la Nipon Rayon 
que mediante una nueva resina comunica a los tejidos de punto de nylón tanta elas- 
ticidad como los artículos Spandex con casi completa recuperación, siendo resis- 
tentes a las arrugas y al agua. Otros desarrollos interesantes son: la unidad «Roto 
Matic» para el acabado de esta clase de tejidos y un procedimiento de la Kendall 
para el recubrimiento elástico por pulverización con retención de las propiedades 
del tejido tales como porosidad, elasticidad y lavabilidad en seco y húmedo. Final- 
mente han sido ideadas técnicas de acabado que permiten comunicar a los tejidos 
de punto una mayor voluminosidad y resistencia, propiedades hidrófugas, anti- 
mancha y anti-estáticas. 
Para terminar la presente revisión nos referiremos a ciertos desarrollos espe- 
ciales encaminados a la obtención de determinados efectos, que presentan aplica- 
ciones interesantes en la industria de la confección. Tales son los métodos de su- 
perposición y soldado por puntos de dos tejidos distintos «Ektafill» de la Eastman 
Kodak, un procedimiento de la Burlington para aplicar una capa de espuma de 
poliuretano a los tejidos; la soldadura de tejidos distintos por la aplicación de re- 
sinas adheridas («Solidot», «Mello Star))); el procedimiento «Thermogrip» a base 
de un adhesivo termoplástico y el problema de las costuras soldadas (Chicopee). 
Otro desarrollo interesante es la técnica «Fabrilok» (Goodrich) de aplicación 
de una hoja de plástico, por planchado caliente de la misma, sobre las partes de 
las prendas que se desea proteger contra el desgaste por abrasión. 
La situación en España 
Hemos visto a través de la presente exposición que una buena parte de los 
nuevos procedimientos que han sido puestos en práctica han sido desarrollados por 
la industria, lo que se explica por el hecho de que, en los países desarrollados, es 
esta última la que realiza mayor volumen de investigación. Por otra parte hemos 
preferido describir los avances de la investigación en su aspecto tecnológico dejan- 
do un poco aparte los de la investigación de tipo básico más propios de los centros 
no industriales. 
¿Cuál es la situación en España? En términos generales nuestro país investiga 
poco. Según estadísticas recientes estamos en la cola de los países europeos in- 
cluida Turquía, en cuanto a inversiones para investigación y, naturalmente, el sec- 
tor textil no es una excepción de la regla. Muy pocas son las industrias del Sector 
que tienen investigación propia si bien hay algunas que trabajan seriamente en este 
aspecto. Por lo que se refiere a la investigación desarrollada fuera de la industria 
su volumen es muy modesto comparado con el de otros países. Según datos del 
11 Plan de Desarrollo, en España se gastaban en 1966 0,42 ptas. habitante y año 
en investigación textil mientras que el promedio de la Europa Occidental en 1964 
era de 354 ptas./habitante y año y el de los Estados Unidos en 1959 de 131 ptas. 
habitante y año. 
Por lo tanto hay que juzgar la labor realizada en función de los medios dis- 
ponibles. Ya nos hemos referido, en el curso de la parte expositiva, a varias reali- 
zaciones españolas en el campo de la investigación lanera (blanqueo y fijado de 
la lana). Por lo que se refiere a este propio sector los esfuerzos se encaminan, ade- 
más, al estudio de los distintos tipos de alteración química sufridos durante la 
manipulación industrial para su correspondiente prevención. 
Otras líneas seguidas por la investigación textil española son: estudio de las 
características e hilabilidad de las primeras materias de producción nacional, en 
especial el algodón y la lana; estudio de nuevos métodos de ensayo de las caracte- 
rísticas mecánicas y químicas de los materiales textiles y control de los procesos, 
con el desarrollo reciente de un nuevo aparato electrónico para medir la vellosidad 
de los hilos y la puesta a punto de varias técnicas de evaluación de tipo químico 
entre otras realizaciones; estudio del proceso de hilatura del algodón y mejora- 
miento de sus técnicas, en especial la investigación de los sistemas de estiraje en 
sus distintos aspectos; estudio de los niveles de calidad de la producción española 
de hilados de algodón y sus mezclas y situación en relación con los niveles inter- 
nacionales; tintura de las fibras sintéticas y sus mezclas; detergentes, etc. 
Reconocemos que ello no es mucho, pero difícilmente podrá incrementarse 
nuestra investigación si no se resuelven previa y satisfactoriamente los graves pro- 
blemas con que se encuentra enfrentada que rio sólo colapsan su desarrollo sino 
que ponen en peligro su propia existencia. 
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